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ABSTRACTED -PUB -NO: DE 19818782A 
BASIC- ABSTRACT: 

NOVELTY - High speed steel, hard metal and cermet tools, having an yttrium- and/or 
scandium-containing hard metal coating which has been heat treated, are new. 

DETAILED DESCRIPTION - High speed steel, hard metal and cermet tools have a coating of 
TiAlN, TiAlYN, TiAlCrYN, TiAlScN, TiAlCrScN, TiAlYScN or TiAlCrYScN which contains 
0.01-10 at . % Y and/or Sc and which has been heat treated at 700-1100 deg. C for 0.5-10 
hr. An INDEPENDENT CLAIM is also included for a method of heat treating the above 
coated tools. 
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ADVANTAGE - The heat treatment reduces internal stresses and produces grain coarsening 
to reduce wear of the coating. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows comparisons of wear for various coatings 
at 400, 600, 800 and 900 deg . C heat treatment temperatures. 

ABSTRACTED -PUB -NO: DE 19818782A 
EQUIVALENT -ABSTRACTS : 

CHOSEN -DRAWING: Dwg.0/3 

DERWENT- CLASS: L02 M13 
CPI-CODES: L02-J01B; M13-H04; 
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® Werkzeugbeschichtung und Verfahren zu deren Herstellung 

® Die Erfindung betrifft mit einer Hartstoffbeschichtung 
versehene Werkzeuge, die insbesondere Y und/oder Sc 
enthalten und nach erfolgter Schichtaufbringung einer 
Warmebehandlung bei Temperaturen zwischen 700° C 
und 1100°C wahrend Zeitspanne von etwa 0,5 bis 10 
Stunden unterzogen sind. 
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Beschreibung 

Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl, Hartmetallwerkzeuge 
und Cermet- Werkzeuge werden sehr haufig mit TiAIN und 
TiAlYN und mit TiAlCrYN und mil HAlScN und mit Ti- 5 
AlCrScN bzw. TiAlYScN oder TiAlCrYScN beschichtet. 
Dabei betragt der Anteil von Y bzw. Sc bevorzugt etwa 0,01 
bis 10 at%. 

Durch den Einbau von Y (Yttrium) bzw. Sc (Scandium) 
entstehen in der Schicht hohe innere Spannungen, die zu ei- 10 
ner Versprodung fuhren. Dadurch wird das Abrasionsver- 
balten mit zunehmender Temperatur deutlich verschlechtert. 
Dies gilt vor allem dann, wenn Yttrium ungleichmaBig, d. h. 
geschichtet, insbesondere mit einer Wiedeitiolfrequenz von 
0,5 bis 50 nm, in die Schicht parallel zur Substratobcrflachc 15 
eingebaut wird. 

Vor allem durch thermische Spannungen wird das 
Schichtgcfuge geschwacht und untcr VcrschleiBbeanspru- 
chung mit zunehmender Temperatur zerrutteL 

Das beigefiigte Bild 1 zeigt VerschleiB-Vergleiche bei 20 
400°C,600 o Cund800°C. 

Es wurde gefunden, daB dann, wenn eine Temperatur von 
900°C iiberschritten wird, der VerschleiB geringer als bei ei- 
ner nicht- Y-haltigen Probe. 

Es ist anzunehmcn, daB Y in die Korngrenzcn diffundiert 25 
und dort in bekannter Weise zur Reduzierung der Oxidation 
und Diffusion von Targetmaterial in die Schicht beitragt. 

Im Zusammcnhang mit der erfindungsgemaBen Warme- 
behandlung zeigen die Rontgenstrukturanalysen nach Bild 
2, daB die Linienbreiten schmaler werden und die Linienpo- 30 
sitionen zu hoheren 2 0-Werten sich bewegen, wenn eine 
Warmebehandlung durchgefuhrt wird. Dies bedeutet, daB 
die eingebauten Spannungen verringert und die KomgroBen 
der keramischen Schicht vergroBert werden. 

Bild 3 verdcutlicht diese Situation eindcutig durch die 35 
Abnahme des Gitterparameters von 4,24 A fur unbehandelte 
Schichten zu 4,185 fur warmebehandelte Schichten. 

Die crfindungsgemaBc Warmebehandlung soli vorzugs- 
weise durchgefuhrt werden 

40 

1. bei Temperaturen uber700°C und unter 1100°C, 

2. bei Temperaturen zwischen 800 und 950°C, 

3. bei Temperaturen von 850 bis 900°C, 

4. mit linearen Aufheiz- bzw. Abkuhlzeiten von 0,5 bis 

2 Stunden, 45 

5. mit Verweilzeiten von etwa 0,5 bis 10 Stunden bei 
der Maximaltemperatur, 

6. mit Verweilzeiten von etwa 1 Stunde bis 5 Stunden 
bei 850°Cbis900°C. 



Temperaturen uber 700°C und unter 1100°C unterzo- 
gcn wird, wobci die Verweilzeiten bei der jcwciligcn 
Maximaltemperatur im Bereich von 0,5 bis 10 Stunden 
liegen. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch 2, dadurch gckcnnzcich- 
net, daB die Warmebehandlung bei Temperaturen zwi- 
schen etwa 800 und etwa 950°C durchgefuhrt wird. 

4. Vcrfahrcn nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warmebehandlung bei einer Tempe- 
ratur von 850 bis 900°C durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB lineare Aufheiz- bzw. Ab- 
kuhlzeiten im Bereich von 0,5 bis 2 Stunden verwendet 
werden. 

6. Vcrfahrcn nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei Temperaturen im Be- 
reich von 850 bis 900°C die Verweilzeiten etwa 
1 Stunde bis 5 Stunden betragen. 
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Patentanspruche 

1. Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl, Hartmetall- 
werkzeuge und Cermet- Werkzeuge, die insbesondere 55 
beschichtet sind mit TiAIN, TiA-lYN, TiAlCrYN, Ti- 
AlScN, TiAlCrScN, TiAlYScN oder TiAlCrYScN, 
wobei die Beschichtungen bevorzugt einen Anteil von 

Y bzw. Sc im Bereich von 0,01 bis 10 at% aufweisen 
und die Schicht einer Warmebehandlung mit Tempera- 60 
turcn im Bereich von 700°C bis 1 100°C wahrend einer 
Zeitspanne von etwa 0,5 bis 10 Stunden unterzogen ist. 

2. Verfahren zur Warmebehandlung von Werkzeugen 
aus Schnellarbeitsstahl, Hartmetal I werkzeugen und 
Cermet-Werkzeugen mit einer insbesondere Y bzw. Sc 65 
enthaltenden Hartmetallschicht, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach dem erfolgten Aufbringen der jeweiligen 
Schicht das Werkzeug einer Warmebehandlung bei 
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